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Verfahren und Vorrichtunq 
zur Herstellunq von Reibbelaqen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Reibbelaqen durch Verpressen einer schOttbaren Masse, wobei die 
Masse gegen zumindest eine Tragerplatte vorverdichtet wird und 
danach die vorverdichtete Masse zu einer Presse transportiert 
und dort in einer zumindest einen Hohlraum aufweisenden Press- 
form einer Endverdichtung unterworfen wird, sowie eine Vorrich- 
tung zur Herstellung von Reibbelagen durch Verpressen einer 
schuttbaren Masse, mit einer Einrichtung zum Vorverdichten der 
Masse gegen zumindest eine Tragerplatte und mit einer Presse mit 
einer mindestens einen Hohlraum aufweisenden Pressform zum End- 
verdichten der Masse, wobei die Presse iiber eine Fordereinheit 
an die Vorverdichtungs-Einrichtung anschliefit. 

Zur Herstellung von Reib- bzw. Bremsbelagen sind bereits 
verschiedene Verfahren bzw. Vorrichtungen bekannt* 

Einerseits sind beispielsweise aus der JP 10202678 A aufwan- 
dige Heifipressverf ahren (sog. „True-Positive-Mold''-Verf ahren) 
bekannt, bei welchen eine schUttbare Masse in einer beheizten 
Form bei geregeltem Druck und Temperatur verpresst wird. Bei 
solchen HeiBpressverf ahren erfolgt die Verpressung der schuttba- 
ren Masse in einer vergleichsweise komplizierten beheizten 
Pressvorrichtung. Derartige Herstellungsverf ahren bzw. Vorrich- 
tungen erfordern komplexe Werkzeuge und Maschinen und sind dem- 
zuf olge kostenintensiv . 

Andererseits sind weniger aufwendigere Herstellungsverf ahren 
mit nicht beheizten Pressformen bekannt. Da jedoch fur eine 
Vielzahl von Reibbelagmassen sehr hohe Pressformen von ca. 
250 mm Hohe zum Einbringen der schuttbaren Masse in den Hohlraum 
der Pressform erforderlich waren, und derartig hohe Pressformen 
unwirtschaf tlich sind und auch technische Nachteile mit sich 
bringen, ist es bekannt, die schuttbare Reibbelagmasse zunachst 
in einem zusatzlichen Verf ahrensschritt vorzuverdichten . Die 
vorverdichtete Masse, d.h. der sog. Vorpressling, wird dann aus 
der Vorpressform entnommen und in eine Endpressform zur Endver- 
dichtung eingesetzt. Nachteilig ist hierbei jedoch, dass der 
Vorpressling bei der Entnahme aus der Vorpressform sowie dem 
Einsetzen in die Endpressform bzw. beim Oberfuhren zwischen Vor- 
und Endpres-sform sehr leicht beschadigt wird, wodurch der Vor- 
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pressling teilweise unbrauchbar wird bzw, die Qualitat der 
fertigen Reibbelage vermindert wird. 

Aus der EP 591 637 Al ist eine Vorrichtung bzw. ein Verfah- 
ren zur Herstellung von Reibbelagen bekannt, wobei hier zunachst 
ein Vorpressling in einer Vorpressform hergestellt wird, der 
Vorpressling darauf f olgend in einen Trager zum Transport und von 
dem TrMger darauf f olgend in eine beheizte Form zur Endverdich- 
tung liberfUhrt wird. Auch hier muss der Vorpressling somit aus 
der Vorpressform entnommen werden und in eine Pressform zur End- 
verdichtung eingebracht werden, 

Weiters ist aus der AT 398 726 B ein ahnliches Verfahren 
zur Herstellung von Reibbelagen bekannt, bei dem die Reibbelag- 
masse zunachst in einer Zwischenform vorverdichtet und darauf- 
folgend in eine Pressform zur Endverdichtung iiberfuhrt wird* 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren 
bzw. eine Vorrichtung der eingangs angefiihrten Art zur Herstel- 
lung von Reibbelagen zu schaffen, wobei eine Beschadigung des 
Vorpresslings moglichst vermieden wird und somit eine hohe Pro- 
duktqualitat bei einer kostengunstigen Herstellung des Reibbe- 
lags gewShrleistet ist. 

Zur L5sung der Aufgabe sieht die Erfindung ein Verfahren der 
eingangs angefiihrten Art vor, bei dem vorgesehen ist, dass die 
schuttbare Masse bereits in der Pressform vorverdichtet wird und 
die vorverdichtete Masse direkt in der Pressform zur Presse 
transportiert und dort endverdichtet wird. Durch das Vorverdich- 
ten der schiittbaren Masse bereits in der Pressform, in welcher 
die Masse darauf folgend auch der Endverdichtung unterworfen 
wird, ist ein Uberfuhren der vorverdichteten Masse, d.h. des 
Vorpresslings, von einer Vorpress- bzw. Zwischenform in eine 
Endpressform nicht erf orderlich. Da die schuttbare Masse somit 
lediglich in einer einzigen Pressform vor- und endverdichtet 
wird, besteht nicht die Gefahr einer Beschadigung des Vorpress- 
lings beim Oberfuhren von einer Vor- bzw. Zwischenform zu einer 
Endverdichtungsf orm. Weiters ergibt sich hierdurch der Vorteil, 
dass die Gefahr vermieden wird, dass der Vorpressling aufter- 
mittig in den Hohlraum der Endpressform eingesetzt wird und so- 
mit ebenfalls ein Reibbelag minderer Qualitat hergestellt wird. 
Gleichfalls wird die Pressform auch im Vergleich zur Beschickung 
mit einem Vorpressling mit der noch unverdichteten schiittbaren 
" Masse ' w e se n tT i c h' b e s s e f " a li s g e f Til 1 1 ^ Oberdies ist eine Zwischen- 
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lagerung von vorgef ertigten Vorpresslingen nicht erf orderlich . 

Daruber hinaus weisen die Tragerplatten, auf welchen die 
schuttbare Masse verdichtet wird, iiblicherweise Durchgangslocher 
auf, um eine moglichst feste Verbindung zwischen der Reibbelag- 
masse und der Tragerplatte hinsichtlich einer Scherkraf t-Bean- 
spruchung zu gewShrleisten. Da bei der Vorverdichtung der Masse 
in der eigentlichen Pressform bereits auch eine Vorverdichtung 
auf der TrSgerplatte erfolgt, werden etwaige Durchgangslocher 
der Tragerplatte bereits wahrend der Vorverdichtung mit der 
schtittbaren Reibbelagmasse gefullt, wodurch sich wiederum eine 
verbesserte Verbindung des Reibbelags mit der Tragerplatte sowie 
eine besonders homogene Struktur der fertigen Reibbelage ergibt. 

Hinsichtlich eines einfachen Transports der Pressform, ins- 
besondere zum Uberfuhren der mit der vorverdichteten Masse ge- 
fullten Pressform zur Endverdichtung in der Presse, ist es von 
Vorteil, wenn die Tragerplatte (n) und die Pressform vor dem Ein- 
bringen der schuttbaren Masse in die Pressform auf eine Grund- 
platte aufgelegt werden. 

Wenn vor dem Einbringen der schuttbaren Masse in die Press- 
form eine Vorverdichtungsf orm auf die Pressform aufgesetzt wird, 
ergibt sich ein ausreichend groBer Hohlraum zur Aufnahme der un- 
verdichteten schuttbaren Masse, bevor die schiittbare Masse in 
den Hohlraum der Pressform vorverdichtet wird. 

Wenn nach dem Vorverdichten der schuttbaren Masse und vor 
dem Weitertransport der Pressform mit der vorverdichteten Masse 
die Vorverdichtungsform von der Pressform abgehoben wird, kann 
die Pressform mit der im Hohlraum der Pressform vorverdichteten 
Masse auf einfache Weise zur Presse zur Endverdichtung 
transportiert werden. 

Andererseits ist es fur ein rationelles Zufuhren und Vorver- 
dichten der schuttbaren Masse auch vorteilhaft, wenn die schutt- 
bare Masse mit Hilfe einer Schnecke unter Vorverdichtung in die 
Pressform eingebracht wird. 

Um die Verbindung zwischen der Reibbelagmasse und der Tra- 
gerplatte zu verbessern, ist es gunstig, wenn vor dem Einbringen 
der schuttbaren Masse in die Pressform eine Zwischenschicht , 
vorzugsweise aus Graphit, Phenolhar zen, Metallspanen, Glasfasern 
Oder dergleichen, insbesondere in Form einer Matte, auf die Tra- 
gerplatte aufgebracht wird. 

Anstelle des Auflegens einer Zwischenschicht in Form einer 
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Matte auf der TrMgerplatte kann es vorteilhaft sein, wenn 
schuttbares Zwischenschichtmaterial auf der TrSgerplatte vor dem 
Einbringen der schiittbaren Masse als Zwischenschicht aufgebracht 
sowie vorzugsweise vorverdichtet wird. 

Hinsichtlich einer einfachen und kostengunstigen Herstellung 
des Reibbelags ist es von Vorteil, wenn vor dem Endverdichten 
der Masse eine Schliefiplatte auf die in der Pressform vorver- 
dichtete Masse aufgesetzt wird, 

Wenn die vorverdichtete Masse zur Endverdichtung mehreren, 
vorzugsweise voneinander unabhangig einstellbaren Pressvorgangen 
unterworfen wird, kann uber die individuelle Regelung der ein- 
zelnen Pressvorgange auf einfache Weise die gewunschte Produkt- 
qualitat der fertigen Reibbelage sichergestellt werden. 

Wenn die Grundplatte, die Pressform und die Schlieftplatte 
nach Fertigstellung des Reibbelags automatisch voneinander ge- 
trennt werden, wird ein voll automatisiertes Verfahren zur Her- 
stellung der Reibbelage geschaffen. 

Die Vorrichtung der eingangs angefuhrten Art ist dadurch ge- 
kennzeichnet , dass die Vorverdichtungs-Einrichtung eine Aufnahme 
fur die Pressform aufweist, und dass die Fordereinheit zum 
Transport der Pressform mit der in ihr vorverdichteten Masse und 
die Presse zur direkten Endverdichtung der vorverdichteten Masse 
in der Pressform eingerichtet sind. Auch hierbei ergeben sich 
die bereits im Zusammenhang mit dem erf indungsgemaften Verfahren 
genannten Vorteile, da die vorverdichtete Masse nicht aus einer 
gesonderten Vorpressform entnommen und in eine zur Endverdich- 
tung vorgesehenen Pressform iiberfuhrt werden muss, sondern be- 
reits die Vorverdichtungseinrichtung eine Aufnahme fiir die 
eigentliche Pressform aufweist, so dass das Vorsehen einer 
gesonderten Vorpressform entf alien kann. 

Wenn als Aufnahme eine verschieblich gelagerte Vorvedich- 
tungsform vorgesehen ist, kann die Vorverdichtungsf orm auf 
einfache Weise auf die Pressform aufgesetzt werden, bevor die 
unverdichtete schlittbare Masse in einen von der Vorverdichtungs- 
form und dem Hohlraum der Pressform gebildeten Hohlraum einge- 
bracht wird. 

Um mit der Vorrichtung unterschiedliche Reibbelage her- 
stellen zu konnen, ohne dass hiefur aufwandige Umrustarbeiten 
erforderlich waren, ist es von Vorteil, wenn unterschiedliche, 
z.'B. mittels einer Rotationsvorrichtung, selektiv auswahlbare 
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Vorverdichtungsf ormen vorgesehen sind. 

Wenn die Hohe der Pressform im Wesentlichen der Hohe des 
fertigen Reibbelags entspricht, ist eine vergleichsweise nied- 
rige kostengunstige Pressform vorgesehen, wobei durch die Auf- 
nahme der Pressform in der Vorverdichtungseinrichtung ein 
ausreichend grofier Hohlraum fur die Aufnahme der unverdichteten 
schuttbaren Reibbelagmasse vor der Vorverdichtung auf einfache 
Weise geschaffen wird. 

Hinsichtlich einer konstruktiv einfachen Vorverdichtung ist 
es von Vorteil, wenn zur Vorverdichtung ein in der Vorverdich- 
tungsform verschieblich gelagerter Stempel vorgesehen ist^ 

Wenn zum Einbringen der schuttbaren Masse in die Vorverdich- 
tungsform ein Vorratsbehalter mit einer verstellbaren Rutsche 
vorgesehen ist, kann die schiittbare Masse auf einfache Weise aus 
einem mit der Rutsche verbundenen Vorratsbehalter in den Hohl- 
raum der Pressform eingebracht werden. 

Alternativ zu einer Vorverdichtungseinrichtung mit einem 
verschieblichen Stempel, ist es ebenso moglich, dass als Vorver- 
dichtungseinrichtung eine in einem Gehause drehbar gelagerte, 
axial verschiebbare Schnecke vorgesehen ist. Eine derartige 
Verdichtungseinrichtung ist im Detail in der DE 196 27 440 C2 
beschrieben, deren Of f enbarungsgehalt hiermit miteingeschlossen 
wird. 

Um auf der Tragerplatte ein schuttbares Zwischenschichtmate- 
rial vorzuverdichten, und somit die Verbindung zwischen der 
Reibbelagmasse und der Tragerplatte zu verbessern, ist es von 
Vorteil, wenn in Forderrichtung gesehen vor der Vorverdichtungs- 
einrichtung eine Zwischenschicht-Verdichtungseinrichtung zum 
Verdichten eines schuttbaren Zwischenschicht-Materials vorgese- 
hen ist. Alternativ hiezu konnte der Vorverdichtungs-Einrichtung 
neben dem Vorratsbehalter fiir die Reibbelagmasse auch ein wei- 
terer das Zwischenschichtmaterial aufweisender Vorratsbehalter 
zugeordnet sein, so dass mit der Vorverdichtungs-Einrichtung so- 
wohl das Zwischenschichtmaterial als auch die Reibbelagmasse 
verdichtet wird. 

Zwecks eines konstruktiven einfachen, kostengunstigen Auf- 
baus der Zwischenschicht-Verdichtungseinrichtung, ist es vor- 
teilhaft, wenn die Zwischenschicht-Verdichtungseinrichtung im 
Wesentlichen dem Aufbau der Vorverdichtungs-Einrichtung wie vor- 
stehend angegeben entspricht. 
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Um die Pressform auf einfache Weise zwischen der Vorverdich- 
tungseinrichtung und der Pressform transportieren zu kSnnen ist 
es giinstig, wenn zum Abstvitzen bzw. Tragen der Pressform sowie 
gegebenenfalls der Tragerplatte (n) beim Transport eine Grund- 
platte vorgesehen ist. 

Hinsichtlich einer mSglichst einfachen kostengunstigen End- 
verdichtung ist es von Vorteil, wenn der Pressform eine SchlieB- 
platte zugeordnet ist, welche zum Aufsetzen auf die in der 
Pressform enthaltene, vorverdichtete Masse vorgesehen ist. 

Wenn die der vorverdichteten Masse zugewandte Seite der 
Schlieliplatte eine plane Oberflache aufweist, ergibt sich eine 
besonders einfache Endverdichtung in der Art eines sog. ,,Flash 
Mold'^-Verf ahrens . 

Alternativ ist es jedoch ebenso moglich^ dass die der vor- 
verdichteten Masse zugewandte Seite der SchlieBplatte zumindest 
einen stempelartigen^ wahrend des Pressens in den Hohlraum der 
Pressform eindringenden Vorsprung aufweist, wodurch sich eine 
Endverdichtung in der Art eines sog. ,^Positive Mold^^-Verf ahrens 
ergibt . 

Um einen Austritt der Reibbelagmasse wahrend des Verdichtens 
aus dem Hohlraum der Pressform in Richtung der Tragerplatte zu 
vermeiden, ist es von Vorteil, wenn der Verbindungsbereich zwi- 
schen Pressform und Tragerplatte wahrend dem Endverpressen mit- 
tels Kraf taufbringung auf die Pressform abgedichtet ist. 

Wenn mehrere, vorzugsweise unabhangig voneinander einstell- 
bare Pressstat ionen zur Endverdichtung vorgesehen sind, kann 
liber die Regelung der einzelnen Pressen auf einfache Weise die 
gewiinschte Qualitat der fertigen Reibbelage sichergestellt 
werden. 

Wenn eine Einrichtung zum automatischen Trennen der Press- 
form von der Grundplatte und der Schlieliplatte vorgesehen ist, 
kann mit der erf indungsgemalien Vorrichtung die gesamte Ver- 
pressung des Reibbelages vollautomatisiert durchgefuhrt werden. 

Um die Grundplatte^ die Pressform und die Schlieliplatte auf 
einfache Weise automatisch voneinander trennen zu konnen ist es 
gunstig^ wenn die Einrichtung vertikal verschiebbare Stabe auf- 
weist, die zumindest drei Abschnitte unterschiedlichen Durch- 
messers, beginnend mit dem Abschnitt geringsten Durchmessers am 
frei auskragenden Ende der Stabe, aufweisen, so dass die Stabe 
in ihrer nach oben verschobenen SteTlung "mit d'em bzw. deh 
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Abschnitt (en) geringeren Durchmessers durch entsprechende Durch- 
gangsof fnungen in der Grundplatte bzw, der Pressform hindurch- 
greifen, und somit ein selektives Heben der Schliefiplatte und 
der Pressform von der Grundplatte erzielt wird. 

Wenn Haltearme zum Halten der Schliefiplatte und der Press- 
form in ihrer gehobenen Stellung vorgesehen sind, JcGnnen die 
voneinander getrennten Telle nach Absenken der Stabe zum Heben 
der Schliefiplatte und der Pressform gehalten werden und aufein- 
anderfolgend einer Transporteinrichtung zugefuhrt werden. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand von in der Zeichnung 
dargestellten bevorzugten Ausf uhrungsbeispielen, auf die sie je- 
doch nicht beschrankt sein soil, noch welter erlautert. Im Ein- 
zelnen zeigen in der Zeichnung: 

Fig. 1 eine Ansicht einer Vorrichtung zur Herstellung von 
Reibbelagen; 

Fig. 2 eine Draufsicht der Vorrichtung gemafi Fig. 1; 

Fig. 2a eine Draufsicht einer Vorrichtung ahnlich Fig. 2, 
jedoch mit einer zusatzlichen Verdichtungseinrichtung zur 
Verdichtung einer Zwischenschicht ; 

Fig. 3 schematisch einen Schnitt einer auf einer Pressform 
aufgesetzten Vorverdichtungsf orm, die mit noch unverdichtetem 
schuttbarem Reibbelagmaterial gefiillt ist; 

Fig. 3a schematisch einen Schnitt einer alternativen Vorver- 
dichtungs-Einrichtung mit einer Schnecke; 

Fig. 4 schematisch einen Schnitt der Vorverdichtungs-Ein- 
richtung gemafi Fig. 3 nach der Vorverdichtung; 

Fig. 5 schematisch einen Schnitt einer in der Pressform vor- 
verdichteten Reibbelagmasse mit einer aufgelegten Schliefiplatte 
mit einer planen Oberflache; 

Fig- 6 schematisch einen Schnitt ahnlich Fig. 5, jedoch mit 
einer einen stempelartigen Vorsprung aufweisenden Schliefiplatte; 

Fig. 7 schematisch eine perspektivische Detailansicht einer 
Pressstation; 

Fig. 8 eine perspektivische Ansicht einer Vorrichtung zum 
Trennen der Pressform von einer Grundplatte und der Schliefi- 
platte; 

Fig. 8a eine Draufsicht einer in die Vorrichtung gemafi 
Fig. 8 einzubringenden Wer kzeugeinheit ; 

Fig. 8b einen Schnitt gemafi der Linie Vlllb-VIIlb in 
Fig. 8a; 
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Fig. 8c einen Schnitt gemali der Linie VIIIc-VIIIc in 
Fig, 8b; und 

Fig. 9 schematisch einen Schnitt einer Vorrichtung zum Aus- 
stoften des fertigen Reibbelags. 

In den Figuren 1 und 2 ist schematisch eine Vorrichtung 1 
zum vollautomatisierten Herstellen eines Reibbelags, insbesonde- 
re eines Bremsbelags, ersichtlich, welche sich im Wesentlichen 
aus einem Vorratsbehalter 2 fur die schiittbare Reibbelagmasse, 
einem Vorverdichter 3, einer mehrere Pressstationen aufweisenden 
Presse 4, einer Werkzeugteilungsvorrichtung 5 sowie einer Reib- 
belagausstofivorrichtung 5', einer Reinigungs- und einer Spruh- 
einheit 6 sowie einer Fordereinrichtung 7 und einem Trager- 
plattenmagazin 8 zusammensetzt . 

Wie insbesondere aus Fig. 3 ersichtlich, wird zunachst eine 
Tragerplatte 9 aus dem Tragerplattenmagazin 8 entnomrtien und auf 
einer Grundplatte 10 aufgesetzt. Darauf f olgend wird eine Press- 
form 11 auf die Tragerplatte 9 aufgelegt und diese Werk- 
zeugeinheit 12 in die Vorverdichtungseinheit 3 transportiert . 

In der Vorverdichtungseinheit 3 ist eine vertikal ver- 
schieblich gelagerte Vorverdichtungsf orm 13 vorgesehen, die nach 
der Positionierung der Einheit 12 auf die Pressform 11 aufge- 
setzt wird. Somit ergibt sich durch einen Hohlraum 11' in der 
Pressform 11 und einem Hohlraum 13* in der Vorverdichtungsf orm 
13 ein gemeinsamer Hohlraum zur Aufnahme der unverdichteten 
schuttbaren Reibbelagmasse 14, die im Vorratsbehalter 2 gelagert 
ist. Ober einen Ruhrer 2' sowie eine Forder- und Dosiereinheit 
wird eine vorbestimmte Menge Reibbelagmasse 14 iiber eine Rutsche 
2'', deren unteres Ende an die obere Offnung der Vorverdich- 
tungsf orm 13 herangeschwenkt wird, in die vom Hohlraum 11' und 
13' gebildete Aufnahme eingebracht. 

Urn ohne zeitauf wandige Umrustarbeiten fur verschiedene Tra- 
gerplatten 9 entsprechende Vorverdichtungsf ormen 13 vorsehen zu 
konnen, sind z.B. vier um 90° versetzt zueinander angeordnete 
Vorverdichtungsf ormen 13 an einer Rotationsvorrichtung 3' der 
Vorverdichtungseinheit 3 angebracht. Demzufolge kann je nach 
Stellung der Rotationsvorrichtung 3' eine unterschiedliche Vor- 
verdichtungsf orm 13 eingesetzt werden. 

In der Vorverdichtereinheit 3 ist sodann ein in der Vorver- 
dichtungsf orm 13 verschieblicher Stempel 15 vorgesehen, so dass 
wie insbesondere -in den Fig. 3 und 4 " ersichtlich - die Reibbe- 
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lagmasse 14 auf der Tragerplatte 9 vorverdichtet wird. Bei 
dieser Vorverdichtung erfolgt auch eine Vorverdichtung der Reib- 
belagmasse 14 in Durchgangslochern 9' (vgl. Fig. 2) der Trager- 
platte 9. 

Alternativ zu der in Fig. 3 gezeigten Vorverdichtungsein- 
richtung mit einem verschieblichen Stempel 15 kann ebenso eine 
in Fig. 3a ersichtliche Vorverdichtungseinrichtung 3 mit einer 
in einem Gehause 15*' drehbar und entlang ihrer Achse ver- 
schieblich gelagerten Schnecke 15' vorgesehen sein. Hierbei wird 
die Reibbelagmasse 14 iiber einen Fulltrichter 2*' in das zy- 
lindrische GehSuse 15'' eingebracht^ wobei das Gehause 15'' uber 
eine Heizung 15'"' beheizt wird. Hierdurch erfolgt ein Auf- 
schmelzvorgang des in der Reibbelagmasse 14 enthaltenden Binde- 
mittels, so dass die Viskositat der Reibbelagmasse 14 abgesenkt 
und die plastif izierte Masse von der Schnecke 15* in den 
vorderen Bereich des Gehauses 15'' gefordert wird. Wahrend 
dieses Auf dosier-Vorganges in Richtung einer Auf setzplatte wird 
die Schnecke 15' in eine obere Endstellung zuruckgeschoben. Da- 
nach wird die plastif izierte Reibbelagmasse mittels Vorschieben 
der Schnecke 15' durch einen Angusskanal 13''' in einer Auf setz- 
platte 13'' in die Pressform 11 gedruckt. Der Vorschub der 
Schnecke 15' wird hierbei bevorzugt mit Hilfe eines HydrauPikzy- 
linders erzeugt. 

Wie aus Fig. 4 ersichtlich, wird nach der Vorverdichtung der 
Reibbelagmasse 14 die Vorverdichtungsf orm 13 nach oben ver- 
schoben, bevor automatisch eine Schlieftplatte 17 (vgl. Fig. 5 
und 6) auf die vorverdichtete Masse 14 aufgelegt wird. 

Bei der Vorrichtung gemafi Fig. 2a ist gegenuber der in 
Fig. 2 gezeigten Vorrichtung zusatzlich eine Zwischenschicht- 
Verdichtungseinrichtung 3'' vorgesehen. Diese Zwischenschicht- 
Verdichtungseinrichtung 3'' weist einen Vorratsbehalter 2 auf, 
in dem ein schuttbares Zwischenschichtmaterial, beispielsweise 
bestehend aus Graphit, Phenolharzen, Metallspanen, Glasfasern 
Oder dergleichen, aufgenommen ist, das dazu vorgesehen ist, die 
Verbindung zwischen der Reibbelagmasse 14 und der Tragerplatte 9 
zu verbessern. Zur Verdichtung des Zwischenschicht-Materials auf 
der Tragerplatte 9 kann die Zwischenschicht-Verdichtungseinrich- 
tung 3'' im Wesentlichen wie die vorstehend anhand der Fig. 3 
bzw. 3a beschriebene Vorverdichtungeinrichtung 3 aufgebaut sein, 
so dass zwecks Vermeidung von Wiederholungen auf vorstehende 
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Ausftihrungen verwiesen wird. 

Wie aus Fig. 5 ersichtlich, kann die Schlieftplatte 17 an ih- 
rer der Reibbelagmasse 14 zugewandten Seite eine plane Oberfla- 
che 18 aufweisen, urn im darauf f olgenden HeiBpressverf ahren in 
der Presse 4 ein Verpressen in der Art eines ,,Flash- 
Mold''-Verfahrens zu erzielen. 

Wie in Fig. 6 gezeigt, kann jedoch andererseits auch eine 
Schlieliplatte 17 aufgelegt werden^ die einen in den Hohlraum 11* 
der Pressform 11 eindringenden Stempel 19 aufweist, so dass im 
darauf folgenden HeiJipressverf ahren in der Presse 4 ein Ver- 
pressen in der Art eines ,,Positive-Mold''~Verf ahrens erzielt 
wird. Insbesondere im Fall einer Schlieliplatte 17 mit einem 
Stempel 19 kann der Ubergang zwischen dem Hohlraum 11' der 
Pressform 11 und der Tragerplatte 9 mit Hilfe einer Kraftein- 
wirkung mittels Federn 20, die mit der Schlieliplatte 17 ver- 
bunden sind, abgedichtet werden. 

Nach Auflage der Schlieliplatte 17 auf die vorverdichtete 
Masse 14 wird die gesamte auf der Grundplatte 10 angeordnete 
Einheit in die Presse 4 zum Heilipressen zwecks Endverdichtung 
transportiert, wobei die Presse 4 mehrere Pressstationen 21 
{vgl. Fig. 7) mit je einem Pressenoberteil 21' und einem 
Pressenunterteil 21' ' aufweist- Durch den taktweisen Wei- 
tertransport zwischen der Pressstation 21 und dem damit ver- 
bundenen Off nan und Schlielien der Pressstation 21, ist eine 
ausreichende Entliiftung der Reibbelagmasse 14 zwischen den ein- 
zelnen Pressvorgangen gewahrleistet . 

Nach Verlassen der Presse 4 wird die Werkzeugeinheit 12, be- 
stehend aus der Grundplatte 10, der Tragerplatte 9 mit der end- 
verdichteten Reibbelagmasse 14, der Pressform 11 und mit der 
Schlieliplatte 17 in die Werkzeugteilungsvorrichtung 5 (vgl. ins- 
besondere Fig. 8, 8a-8c) transportiert . 

Wie insbesondere aus Fig. 8 und 8b ersichtlich, sind in der 
Werkzeugteilungsvorrichtung 5 vier vertikal verschieblich ge- 
lagerte Stabe 22 vorgesehen, welche drei Abschnitte 23, 23 \ 
23' ' unterschiedlichen Durchmessers aufweisen. In der Schlieli- 
platte 17 sowie der Pressform 11 und der Grundplatte 10 sind 
entsprechende Durchgangslocher 24 unterschiedlicher Durchmesser 
vorgesehen (vgl. Fig. 8a), so dass die von unten nach oben ver- 
schobenen Stabe 22 durch die querschnitts-groliten Durchgangslo- 
cher 24 der" Grundplatte 10 hindurchgreif eh, ebehso wie der 
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querschnitts-kleinste Abschnitt 23*' der Stabe 22 durch die 
Durchgangsl6cher 24 in der Pressform 11, so dass der Endab- 
schnitt 23'' der Stabe 22 in den Durchgangslochern 24 der 
SchlieBplatte 17 zu liegen korrant und mit dem stuf enartigen Ab- 
satz zur Querschnittserweiterung zum Abschnitt 23' die SchlieB- 
platte 17 gehoben wird, ebenso wis die Pressform 11 mit Hilfe 
eines zweiten stuf enartigen Absatzes zur Querschnittserweiterung 
zum Abschnitt 23 der Stabe 22. 

Um ein ungewolltes Abheben der Grundplatte 10 zu vermeiden, 
wird die Grundplatte 10 in der Werkzeugteilvorrichtung 5 von 
zwei seitlichen Niederhaltestegen 25 gehalten. Zum Trennen der 
SchlieBplatte 17 von der Pressform 11 sind Niederhalter 26 
vorgesehen . 

Wie insbesondere aus Fig. 8 und 8c ersichtlich, werden die 
von der Grundplatte 10 abgehobene Pressform 11 sowie die 
SchlieBplatte 17 nach Verschwenken von Haltearmen 27, die z.B. 
raittels Luftzylinder aktiviert werden, in ihrer gehobenen Stel- 
lung gehalten, auch nachdem die Stabe 22 wieder nach unten ver- 
schoben sind (vgl Fig. 8c). Darauf f olgend wird die Grundplatte 
10 als erste mit der Fordereinrichtung 7, z.B. mit einem 
Schlitten, riicktransportiert . 

AnschlieBend werden die Haltearme 27 in Pf eilrichtung 27' 
abgesenkt, so dass die Pressform 11 auf die Fordereinrichtung 7 
abgesenkt wird und rait der Fordereinrichtung 7 zu einer AusstoB- 
vorrichtung 5' weitertransportiert wird. 

In der AusstoBvorrichtung 5' wird die endverdichtete Reibbe- 
lagraasse 14 samt Tragerplatte 9 aus dem Hohlraum 11' der Press- 
form 11 Uber einen AusstoBer 29, der in Pf eilrichtung 29' 
verschoben wird, ausgestoBen und anschlieBend ebenfalls in Rich- 
tung der Rucktransporteinrichtung befOrdert. 

Schlussendlich wird auch die SchlieBplatte 17 auf die 
Fordereinrichtung 7 abgesenkt und zur Rticktransporteinrichtung 
befordert, so dass in einer Reinigungs- und SprOheinheit 6 die 
Grundplatte 10 sowie die Pressform 11 und die SchlieBplatte 17 
gereinigt und bespriiht werden. Mit Hilfe der Fordereinrichtung 7 
werden die Grundplatte 10, die Pressform 11 sowie die SchlieB- 
platte 17 somit im Kreis transport iert , so dass sie nach Her- 
stellung eines fertigen Reibbelags fur einen abermaligen 
Durchlauf des Herstellungsverf ahrens zur Verfugung gestellt 
werden. 
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Selbstverstandlich kann die Pressform 11 eine beliebige An- 
zahl an Hohlraumen 11' aufweisen sowie auch unterschiedliche 
Vorrichtungen zum Vor- bzw. Endverdichten vorgesehen werden. 
Wesentlich ist lediglich, dass die Reibbelagmasse bereits in der 
eigentlichen Pressform 11 vorverdichtet wird, bevor die Press- 
form 11 zur Heilipresse 4 zur Endverdichtung transportiert wird. 
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Patentansprilche : 

1. Verfahren zur Herstellung von Reibbelagen durch Verpressen 
einer schuttbaren Masse (14), wobei die Masse (14) gegen zu- 
mindest eine Tragerplatte (9) vorverdichtet wird und danach die 
vorverdichtete Masse (14) zu einer Presse (4) transportiert und 
dort in einer zumindest einen Hohlraum (11') aufweisenden Press- 
form (11) einer Endverdichtung unterworfen wird, dadurch gekenn- 
zeichnet/ dass die schuttbare Masse (14) bereits in der 
Pressform (11) vorverdichtet wird und die vorverdichtete Masse 
(14) direkt in der Pressform (11) zur Presse (4) transportiert 
und dort endverdichtet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass die 
Tragerplatte (n) (9) und die Pressform (11) vor dem Einbringen 
der schuttbaren Masse (14) in die Pressform (11) auf eine Grund- 
platte (10) aufgelegt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet , 
dass vor dem Einbringen der schuttbaren Masse (14) in die Press- 
form (11) eine Vorverdichtungsf orm (13) auf die Pressform (11) 
aufgesetzt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet , dass nach 
dem Vorverdichten der schuttbaren Masse (14) und vor dem Wei- 
tertransport der Pressform (11) mit der vorverdichteten Masse 
(14) die Vorverdichtungsform (13) von der Pressform (11) abge- 
hoben wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet , 
dass die schuttbare Masse (14) mit Hilfe einer Schnecke (15') 
unter Vorverdichtung in die Pressform (11) eingebracht wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass vor dem Einbringen der schuttbaren Masse (14) in 
die Pressform (11) eine Zwischenschicht , vorzugsweise aus 
Graphit, Phenolharzen, Metallspanen, Glasfasern oder derglei- 
chen, insbesondere in Form einer Matte, auf die Tragerplatte (9) 
aufgebracht wird. 
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7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet , dass 
schuttbares Zwischenschichtmaterial auf der Tragerplatte vor dem 
Einbringen der schiittbaren Masse (14) als Zwischenschicht aufge- 
bracht sowie vorzugsweise vorverdichtet wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass vor dem Endverdichten der Masse (14) eine 
Schliefiplatte (17) auf die in der Pressform (11) vorverdichtete 
Masse (14) aufgesetzt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die vorverdichtete Masse (14) zur Endverdichtung 
mehrerenr vorzugsweise voneinander unabhangig einstellbaren 
Pressvorgangen unterworfen wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Grundplatte (10), die Pressform (11) und die Schliefi- 
platte (17) nach Fertigstellung des Reibbelags automatisch von- 
einander getrennt werden. 

11. Vorrichtung zur Herstellung von Reibbelagen durch Verpressen 
einer schuttbaren Masse (14), mit einer Einrichtung (3) zum Vor- 
verdichten der Masse (14) gegen zumindest eine Tragerplatte (9) 
und mit einer Presse (4) mit einer mindestens einen Hohlraum 
(11') aufweisenden Pressform (11) zum Endverdichten der Masse 
(14), wobei die Presse (4) iiber eine Fordereinheit (7) an die 
Vorverdichtungs-Einrichtung (3) anschliefit, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Vorverdichtungs-Einrichtung (3) eine Aufnahme fur 
die Pressform (11) aufweist, und dass die Fordereinheit (7) zum 
Transport der Pressform (11) mit der in ihr vorverdichteten 
Masse (14) und die Presse (4) zur direkten Endverdichtung der 
vorverdichteten Masse (14) in der Pressform (11) eingerichtet 
sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet , dass 
als Aufnahme eine verschieblich gelagerte Vorverdichtungsf orm 
(13) vorgesehen ist. 



13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet , dass 
unterschiedliche, z.B, mittels einer Rotationsvorrichtung (3')r 
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selektiv auswahlbare Vorverdichtungsf ormen (13) vorgesehen sind. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Hohe der Pressform (11) im Wesentlichen 
der Hohe des fertigen Reibbelags entspricht, 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 14, dadurch ge- 
kennzeichnet , dass zur Vorverdichtung ein die schuttbare Masse 
(14) in der Vorverdichtungsform (13) verdichtender Stempel (15) 
vorgesehen ist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 15, dadurch ge- 
kennzeichnet , dass zum Einbringen der schuttbaren Masse (14) in 
die Vorverdichtungsform (13) ein Vorratsbehalter (2) mit einer 
verstellbaren Rutsche (2'') vorgesehen ist. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass als Vorverdichtungseinrichtung (3) eine in 
einem Gehause drehbar gelagerte, axial verschiebbare Schnecke 
vorgesehen ist. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 17, dadurch ge- 
kennzeichnet , dass in Forderrichtung gesehen vor der Vorverdich- 
tungs-Einrichtung (3) eine Zwischenschicht- 

Verdichtungseinrichtung (3'') zum Verdichten eines schuttbaren 
Zwischenschicht-Materials vorgesehen ist . 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Zwischenschicht-Verdichtungseinrichtung (3'') im Wesentli- 
chen dem Aufbau der Vorverdichtungs-Einrichtung (3) gemali einem 
der Anspruche 11 bis 16 entspricht . 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zum Abstiitzen bzw. Tragen der Pressform (11) 
sowie gegebenenf alls der Tragerplatte (n) (9) beim Transport eine 
Grundplatte (10) vorgesehen ist. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Pressform (11) eine Schlien>platte (17) 
zugeordnet ist, welche zum Aufsetzen auf die in der Pressform 
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vorgesehen ist. 



22. Vorrichtung nach Anspruch 21^ dadurch gekennzeichnet , dass 
die der vorverdichteten Masse (14) zugewandte Seite der Schliefi- 
platte (17) eine plane Oberfiache (18) aufweist. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass 
die der vorverdichteten Masse (14) zugewandte Seite der Schliefi- 
platte (17) zumindest einen stempelartigen, wahrend des Pressens 
in den Hohlraum (11') der Pressform (11) eindringenden Vorsprung 
(19) aufweist. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Verbindungsbereich zwischen Pressform (11) und 
Tragerplatte (9) wahrend dam Endverpressen mittels Kraftauf- 
bringung auf die Pressform (11) abgedichtet ist. 

25. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 12 bis 24, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass mehrere, vorzugsweise unabhangig voneinander 
einstellbare Pressstationen (21) zur Endverdichtung vorgesehen 
sind. 

26. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 25, dadurch ge- 
kennzeichnet , dass eine Einrichtung (5) zum automatischen 
Trennen der Pressform (11) von der Grundplatte (10) und der 
Schliefiplatte (17) vorgesehen ist. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Einrichtung (5) vertikal verschiebbare Stabe (22) aufweist, 
die zumindest drei Abschnitte (23, 23', 23'') unterschiedlichen 
Durchmessers, beginnend mit dem Abschnitt (23*') geringsten 
Durchmessers am frei auskragenden Ende der Stabe (22), auf- 
weisen, so dass die Stabe (22) in ihrer nach oben verschobenen 
Stellung mit dem bzw. den Abschnitt (en) (23', 23'') geringeren 
Durchmessers durch entsprechende Durchgangsof f nungen in der 
Grundplatte (10) bzw* der Pressform (11) hindurchgreif en , und 
somit ein selektives Heben der Schliefiplatte (17) und der Press- 
form (11) von der Grundplatte (10) erzielt wird. 



28. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet , dass 
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Haltearme (27) zum Halten der Schlieftplatte (17) und der Press- 
form (11) in ihrer gehobenen Stellung vorgesehen sind. 
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